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Company name: Walther-Glas GmbH, 
Glashuttenweg 23, 33014 Bad Driburg 

"Molding Device For Glass" 

The invention relates to a device according to the preamble to claim 1. 

5 A device of this kind is known, for example, from DE 25 05 31 3 or from 

DE-U-90 16 874. Both known devices have an S-shaped curve of the die at the 
transition to the parting gap. This is intended to slow the penetration of molten 
glass into the parting gap so that air, which is situated above the molten glass at 
first, has enough time to escape through the parting gap. Such a curve of the die 
1 0 contour also shifts a burr - which can be produce on the molded item by the 

parting gap - outward on the upper edge of the molded item. For example in the 
manufacture of glassware for foodstuffs, this facilitates the filling process of these 
glassware items by reducing or eliminating such a burr's capacity to harm 
delicate products. 

15 

In the known devices, it is disadvantageous that the penetration of molten 
glass into the parting gap still occurs so that opening the molding device requires 
exertion of a very powerful force. 

20 The invention is based on the object of improving a device of this generic 

type such that the forces required for opening the multipart device can be kept as 
low as possible. 

This object that forms the basis of the invention is attained by embodying 
25 the device according to the characterizing part of claim 1 . 

In other words, the invention proposes not merely selecting an S-shaped 
curve that slightly deflects the flow, but rather producing a flute and an adjoining 



projection so that the flow direction of the molten glass, which is usually directed 
upward at first, is not only deflected, but is truly reversed, travels downward, and 
is directed into the interior of the glass foot. This produces turbulence in the 
central chamber of the glass foot, which significantly extends the time available 
5 for the air to escape through the parting gap. In addition, due to such turbulence, 
glass that has already cooled against the die or against the base mold is 
conveyed into the interior of the glass foot, promoting a particularly fast 
solidification there. This significantly reduces or even completely eliminates the 
penetration of molten glass into the parting gap, thus permitting the mold to be 
10 opened with significantly reduced forces. 



This also extends the service life of the molds since glass shooting up into 
the parting gap "eats away" at it; according to the invention, the portion of glass 
doing this can be significantly reduced or completely eliminated. 

15 

The glass that is conveyed against the flute and the projection is subjected 
to an angular momentum, inducing significant turbulence. It is therefore sufficient 
in many cases to simply provide a flute and projection of this kind on either the 
die or on the ring. The turbulence generated also specifically causes glass that 
20 has flowed to the parting gap from the other side to be deflected into the interior 
of the glass foot and not to shoot up on an unaltered course in the direction of the 
parting gap. 



The parting gap can advantageously be situated so that it is offset from 
25 the side edges of the glass foot. The flute and projection on either the die or the 
ring produce the above-mentioned turbulence. 

If the respective opposing component is not provided with any flute or 
projection, then a shifting of the parting gap in relation to the side edge of the 
30 glass foot can further encourage the action of the flute and projection and can 
additionally hinder the penetration of glass into the parting gap. 



An exemplary embodiment of the invention will be explained in greater 
detail below in conjunction with the drawings. 



is a schematic cross section through a molding device according to the 
invention, 

shows the segment circled with a dot-and-dash line in Fig. 1, depicted 
in an enlarged scale in comparison to Fig. 1, 

is a depiction similar to Fig. 1, but of a molding device according to the 
prior art, and 

shows the region of the segment marked with a dot-and-dash line in 
Fig. 3, depicted in an enlarged scale in comparison to Fig. 3 

Fig. 1 shows a molding device for glass, which is embodied in the form of 
a press device for pressing glass bodies and has a press mold 1 . This part - also 
referred to for short as the "mold" - establishes the outer contour of the glass 
20 body and constitutes the pressing chamber. A die 2, which establishes the inner 
counter of the pressed glass body, can be lowered into this pressing chamber of 
the press mold 1 . 

The die 2 does not rest directly against the press mold 2 to seal the 
25 pressing chamber. Instead, this is achieved by a ring 3, which is lowered onto the 
press mold 1 before the die 2 is lowered into place, thus producing an altogether 
closed molding chamber. 



5 Fig. 1 
Fig. 2 

10 

Fig. 3 
Fig. 4 

15 



30 



A similar construction is depicted in Fig. 3, in which a parting gap 4a is 
formed between the ring 3a and the die 2a, as is particularly visible in the detail 
shown in Fig. 4. This parting gap 4a lies along an extension of the inner contour 



of the glass body 5 so that glass that was initially introduced into the middle of 
the pressing chamber is pressed laterally and upward by the pressure of the die 
2a and in the region between the die 2a, the ring 3a, and the mold 1a, a 
thickened edge, the so-called "glass foot" 6 is formed. Without a reversal of the 
5 flow direction, the glass can continue to shoot upward and penetrate into the 
parting gap 4a, thus requiring the exertion of considerable forces for the 
subsequent opening of the press mold, i.e. in order to lift the die 2a, and damage 
can occur in the region of the die 2a or ring 3a. 

10 Fig. 2 shows the differently embodied design of the press device 

according to the present invention in the region of the glass foot 6: 

In the region of the parting gap 4, the die 2 has a flute 7 that constitutes a 
deflection surface for the glass being pressed upward. Glass being pressed 

15 upward against the inner contour, i.e. along the die, is deflected in the region of 
the flute 7, causing it to travel out and then down so that turbulence is generated 
in the region of the glass foot 6; glass being pressed upward along the mold 1, 
i.e. along the outer contour of the glass body 5, and then flowing along the ring 3, 
is also deflected inward into the central chamber of the glass foot 6 by this 

20 turbulence. This significantly reduces the energy with which the molten glass 
arrives at the parting gap 4 and the energy with which it can be pressed into the 
parting gap 4. 

The die 2 of the device according to the invention also has a projection 8 
25 so that the parting gap between the die and ring is not provided in a straight-line 
extension of the inner or outer contour of the glass foot, but is instead offset in 
relation to both side surfaces of the glass foot. As a result, it is not possible for 
the glass, by maintaining its prior flow direction as it penetrates into the glass 
foot, to shoot further and travel into the parting gap 4. 



The projection 8 also produces a vertical offset in the contour of the glass 
foot 6, creating a further interruption of the glass flow in the region of the glass 
foot 6, thus further impeding the penetration of glass into the region of the parting 
gap 4. In particular, the combination of the projection 8 with the additional flute 7 
significantly hinders the penetration of glass into the region of the parting gap 4. 

The invention is not limited to the production of a press device, but can be 
used in similarly designed multipart molding devices for the manufacture of glass 
bodies. These include not only the technical glass bodies mentioned above, such 
as diffusing disks, but also household and decorative items. 

In addition, the embodiment of the molding device according to the 
invention also permits a reduction in the pressures required to completely 
remove the glass body from the mold, thus achieving a savings in the energy 
required for the manufacture of glass items. 



Company name: Walther-Glas GmbH, 
Glashiittenweg 23, 33014 Bad Driburg 

"Molding Device For Glass" 

Claims 

5 1. A device for molding glass, having a base mold that produces a molding 
chamber, a die that has the capacity to be guided into the molding 
chamber, and a ring that has the capacity to be placed between the base 
mold and the die in a sealed fashion, with a parting gap being formed 
between the die and the ring, 

1 0 wherein the contour of the die (2) and/or ring (3) adjacent to the parting 

gap (4) has a flute (7) and a projection (8) protruding into the molding 
chamber, with the contour constituting a deflection surface for reversing 
the flow direction of the flowing molten glass into the interior of the central 
chamber of the glass foot (6). 

15 

2. The device according to claim 1 , 

wherein the parting gap (4) is offset in relation to the side edges of the 
glass foot (6). 
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Firma Walther-Glas GmbH, 
Glashiittenweg 23, 33014 Bad Driburg 



"Formvorrichtung fur Glas 



w 



Die Neuerung betrifft eine Vorrichtung gemali dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Eine derartige Vorrichtung ist bei spi el swei se aus 

5 der DE 25 05 313 oder aus der DE-U-9Q 16 874 be- 
kannt. Beide bekannte Vorr i chtungen zeigen einen 
S-formigen Verlauf des Stempels int Obergang zum 
Trennspalt, Hierdurch soil das Eindringen der Glas- 
masse in den Trennspalt verlangsamt werden, so daS 

10 zunachst uber der Glasraasse befindliche Luft aus- 
rei'chend Zeit hat, durch den Trennspalt zu ent- 
weichen, Zudem wird durch einen derartigen Verlauf 
der Stempel kontur ein Grat, wie er am Formkdrper 
durch den Trennspal t erzeug t werden kann, an der 

15 Oberkante des Formkorpers nach auSen verlagert. Auf 
diese Weise wird beispi el swei se bei der Herstellung 
von Lebensmi ttel gl asern der Bef til ] vorgang dieser 
Glaser erleichtert, indem Verletzugnen empfind- 
licher SUter an einem derartigen Grat verringert 

20 oder ausgeschl ossen werden konnen, 

Bei den bekannten Vorri chtungen ist nachteilig, da£ 
nach wie vor das Eindringen der GT asschme 1 ze in den 
Trennspalt erfolgt, so daS beim Uffnen der Form- 
25 vorrichtung ein sehr hoher Kraftaufwand erforder- 
1 i c h 1st. 

Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gat- 
tungsgernaBe Vorrichtung dahi ngehend zu ' verbessern , 
30 daS die er forderl ichen Krafte beim tfffnen der mebr- 




• « * ■» i r * * 
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tenigen Vorrichtung mo'glichst klein gehalten werden 
kb'nnen . 



Ofese der Neuerung zugrundel T egende Aufgabe wird 
durch die Ausbildung der Vorrichtung gema'B dem kenn- 
zeichnenden Tell des Anspruches 1 gelb'st. 

Die Neuerung schlagt rait anderen Worten vor, nicht 
lediglich einen S-formigen Verlauf zu wahlen, der 
die Stromung leicht ablenkt, sondern vielmehr eine 
Kehle und einen anschl ieBenden Vorsprung zu 
schaffen, so daB die ubl icherwei se zuna'chst aufwarts 
gerichtete StrSmungsrichtung der Glasmasse nicht nur 
abgelenkt, sondern regelrecht umgekehrt wird, ab- 
warts verlSuft und 1ns Innere des GlasfuSes gerich- 
tet 1st. Auf diese Weise werden im Zentral rauw des 
GlasfuBes Verwirbelungen geschaffen, die die Zeit 
erhebTich verlangern, die der Luft zum Entweichen 
durch den Trennspalt zur VerfUgung stent. Weiterhin 
wird durch derartige Verwi rbel ungen Glas, welches 
sich an dem Stempel oder an der Grundform bereits 
abgekuhlt hat, 1ns Innere des GlasfuBes geleitet, so 
da0 dort eine besonders schnelle Erstarrung ge- 
fdrdert wird. Auf diese Weise wird die Menge der in 
den Trennspalt eindrlngenden Glasmasse erheblich 
reduziert oder auch vo'lUg ausgeschl ossen , so daS 
das Uffnen der Formwerkzeuge anschl ieSerid mit er- 
heblich reduzierten KrSften moglich 1st. 

Hierdurch wird auch die Standzeit der Werkzeuge ver- 
la'ngert, da in den Trennspalt hochsch i eSendes Glas 
zum "Fressen" fuhrt, wobei neuerungsgema'S dieser 
Glasanteil erheblich reduziert oder ganz ausge- 
schlossen werden kann. 
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Oas an die Kehle und den Vorsprung herangefiihrte 
Slas bekommt einen Oral! und wird regelrecht ver- 
wir.belt. Daher ist es vielfach ausreichend, ledig- 
lich entweder am Stempel Oder am Ring eine der- 
artige Kehle und einen derartigen Vorsprung vorzu- 
sehen. Ourch die erzielten Verwi rbel ungen wird nam- 
lich auch von der anderen Seite an den Trennspalt 
heranstromendes Glas in das Innere des GlasfuSes 
umgelenkt und schieSt nicht unverandert in Richtung 
des Trennspaltes nach oben. 

Vorteilhaft kann der Trennspalt gegeniiber den Sei- 
tenkanten des Glasfufles versetzt angeordnet sein. 
Durch die Kehle und den Vorsprung an entweder dem 
Stempel Oder dem Ring werden die oben erwahnten Ver- 
wirbelungen geschaffen, 

Wenn an dem jeweils gegeniiber 1 i egenden Bauteil keine 
Kehle und kein Vorsprung vorgesehen ist, kann eine 
Verlagerung des Trennspaltes gegeniiber der Seiten- 
kante des Glasfufies die Wirkung der Kehle und des 
Vorsprunges noch unterstUtzen und das Eindrlngen von 
Glas in den Trennspalt zusStzlich erschweren. 

E1n AusfUhrungsbeispiel der Neuerung wird anhand 
der Zeichnungen im folgenden na'her erlautert. Oabei 
zeigt 

Fig. 1 einen scheraati schen Querschnitt durch 



Fig. 3 



Fig. 2 



eine erf indungsgema'Se Formvorri chtung , 
in gegeniiber Fig. 1 vergrb'Bertem MaS- 
stab die Oarstellung des in F1g. 1 
strichpunktiert ei ngekrei sten Seg- 
mentes, 

eine Oarstellung Shnlich Fig. 1, jedoch 
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bei einer Fornworrichtung geraaS dem 
Stand der Technik und 
Fig. 4 in gegeniiber Fig* 3 vergroSertem Ma8- 

stab den Berelch des in Fig* 3 strich- 
5 punktiert markierten Segmentes, 

In Fig, 1 ist eine Formvorrichtung fur Glas darge- 
stellt, die als PreBvorri chtung zum Pressen von 
Glaskorpern ausgeb'lldet ist und die eine PreBform 1 

10 aufweist, Diese wird auch verkurzt als "Form" be- 
zeichnet, legt die AuBenkontur des Glaskorpers fest 
und bildet den Predraum aus. In diesen PreBraum der 
PreSform 1 kann ein Stempel 2 abgesenkt werden, 
welclier die Innenkontur des gepreBten Glaskorpers 

15 bestimmt, 

Der Stempel 2 1 i eg t dabei nicht direkt an der PreB- 
form 2 an 9 um den PreSraum abzudichten. Dies wird 
vielmehr durch einen Ring 3 bewirkt, der auf die 
20 PreBform 1 abgesenkt wird, bevor der Stempel 2 ab- 
gesenkt wird, so daS dann insgesamt ein geschlos- 
sener Formrauro entsteht. 

Eine Hhnliche Konstruktion ist in Fig, 3 darge- 
25 stent, wobei zwischen detn Ring 3a und dem Stempel 
2a ein Trennspalt 4a ausgebildet wird, wie insbe- 
sondere aus der Detai 1 dars tel 1 ung in Fig. 4 ersicht- 
lich ist. Dieser Trennspalt 4a verlSu-ft in 'VerlSnge- 
rung der Innenkontur des Glaskorpers 5, so da!3 Glas, 
30 welches zunSchst in die Mitte des PreBrauntes einge- 
geben wurde, durch den Druck des Stempels 2a seit- 
lich und nach oben gepreSt wird und dort im Bereich 
zwischen dem Stempel 2a, dem Ring 3a und der Form la 
einen verdickten Rand, den sogenannten "GlasfuB" 6 
35 ausbildet, Ohne Umkehr der Strijmungs r i eft tung kann 
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das Glas wetter nach oben schieBen und ggf, in den 
Trennspalt 4a eindringen, so daB zum anschl i e&enden 
tJffnen der PreBform, also zum Anheben des Stempels 
2a, erhebliche Krafte erf order! i ch sind und zudem im 
Bereich des Stempels 2a oder des Ringes 3a Beschadi- 
gungen auftreten konnen. 



10 



Aus Fig, 2 1st die demgegenuber unterschi ed] i ch ge- 
staltete Ausbildung der erf indungsgemaBen PreBvor- 
rlchtung im Bereich des GlasfuBes 6 ersichtlich: 



Im Bereich des Trennspaltes 4 weist der Stempel 2 
eine Kehle 7 auf, die eine Umlenkflache fur das 
nach oben gepreSte Glas bildet, Glas, welches an 

15 der Innenkontur, also am Stempel entlang nach oben 
gepreBt wird, wird im Bereich der Kehle 7 nach 
auBen und anschl ieSend nach unten umgelenkt, so 
daB sich im Bereich des GlasfuBes 6 Verwi rbel ungen 
ergeben und auch Glas, welches entlang der Form 1, 

20 also an der AuBenkontur des Glaskorpers 5 nach oben 
gepreBt wird und anschlieBend am Ring 3 entlang- 
striimt, durch diese Verwirbelungen nach innen in 
den Zentralraum des GlasfuBes 6 umgelenkt wird. Die 
Energie, mi t der die 61 astnasse- an den Trennspalt 4 

25 gelangt und in den Trennspalt 4 hereingedriick t 
warden kann, wird auf diese Weise erheblich ver- 
ringert. 

Weiterhin weist der Stempel 2 der er f i ndungsgemaSen 
30 Vorrichtung einen Vorsprung 8 auf, so daB der Trenn- 
spalt zwischen Stempel und Ring nicht in gerad- 
liniger VerlKngerung der Innen- oder AuBenkontur des 
GlasfuBes vorgesehen ist s sondern gegenUber den bei- 
den Seitenkanten des GlasfuBes versetz-i . 1st. Auf 
35 diese Weise ist nicht moglich, daB das Glas unter 
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Beibehaltung seiner bisherigen Stromungsri chtung 
beim Eindringen in den GTasfuB wei terschi eSt und in 
den Trennspalt- + gelangen kann, 

5 Durch den Vorsprung 8 wird zudem ein vertikaler Ver- 
satz in der Kontur des GlasfuBes 6 geschaffen, so 
daB eine weitere Storung des Glasflusses im Bereich 
des GlasfuBes 6 bewirkt wird, wodurch das Ein- 
dringen von Glas in den Bereich der Trennkante 4 

10 v/eiter erschwert wird. Insbesondere durch die Konibi- 
nation des Vorsprunges 8 mit der zusatzlichen Kehle 
7, wird das Eindringen von Glas in den Bereich des 
Trennspaltes 4 erheblich erschwert. 

,15 Die Erfindung ist nicht auf die AysbUdung einer 

PreBvorrichtung beschrankt, sondern kann bei ahnlich 
aufgebauten mehrtei 1 i gen Formvorr i chtungen zum Her- 
stellen von Glaskdrpern Anwendung finden, Dabei 
kommen nicht nur die erwahnten technischen Glas- 
20 korper, wie bei spi el swei $e Streusche i ben , in Be- 

trachi, sondern auch Haushalts- und ZiergegenstSnde . 

Weiterhin wird durch die erf i ndungsgemaSe Ausbildung 
der Formvorri chtung bewirkt, daB die zum vollstan- 
25 digen Ausformen des Glaskorpers benotigten DrUcke 
verringert werden konnen, so daB sich eine Energie- 
einsparung fur die Herstellung der Gl asgegenstande 
ergibt* 
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Firms Walther-Glas GmbH, 
Glashiittenweg 23, 33014 Bad Driburg 

"Formvorrichtung fur Glas" 

Schutzanspruche: 

1. Vorrichtung zum Formen von Glas, mit einer 
einen Formraum schaffenden Grundform, sowie 

5 mit einem in den Formraum einfuhrbaren Stem- 

pel und mit einem Ring, der abdichtend zwi- 
schen Grundform und Stempel anordbar ist t wo- 
bei sich ein Trennspalt zwi schen Stempel und 
Ring ergibt, dadurch gekennzeichnet , daS die 

10 dem Trennspalt (4) benacfcbarte Kontur des 

Stempels (2) und/oder des Ringes (3) eine 
KeMe (7) sowie einen in den Formraum ragen- 
den Vorsprung (8) aufweist, wobei die Kontur 
eine Umlenkflache zur Umkehr der Stromungs- 

15 richtung der flieSenden Glasmasse in das 

Innere des Zen tral raumes des Glasfu&es (6) 
bildet . 



• • • « « * 



Ha usadrcssc; Am Kanonensirabcn 11 • 0*4815 1 Mtinstcr 



*« ** • • * mm 

* * m * « f «# « 4 ft 

* f « * • «»• 

»•«««■ * « • «* * 

«•*•*■ # ; 

- 2 - 

Vorrichtung nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zei chnet , daft der Trennspalt (4) gegentiber 
den Sei tenkanten des GlasfuSes (6) versetzt 
angeordnet i st . 
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FIG. 3 




FIG.A 
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